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© Es wird ein Verfahren zum einseitigen Beschich- 
ten von Flachengebilden aus ungeordneten oder ge- 
ordneten Fasern mit Kunststoff beschrieben, das da- 
durch gekennzeichnet ist, daB das Flachengebilde 
von oben auf eine Schicht aus Kunststoffteilchen, die 
sich auf einer ebenen Unterlage befindet, aufge- 
bracht und gegebenenfalls in die Schicht einge- 
drtickt wird, die Kunststoffteilchen dann durch Erwar- 
men geschmolzen werden und anschlieBend der 
sich dadurch gebildete Verbund aus Faserflachenge- 
bilde und Kunststoff abgekuhlt wird. Das neue Ver- 
fahren iiefert Beschichtungen mit hoher Oberflachen- 
qualitat, gleichmafiiger Eindringtiefe und guter Ver- 


Rgur 1 


bundhaftung. Es gestattet die Verwendung von urn- 
weltfreundlichen Kunststoffen, so daB auf den Ein- 
satz von PVC verzichtet werden kann. Besonders 
geeignet ist das Verfahren fur Faserflachengebilde 
aus lose geschutteten Fasern ohne Orientierung 
Oder aus Fasern, die zuvor geschnitten und senk- 
recht zur Unterlage in die Schicht aus Kunststoffteil- 
chen eingebracht werden. Die erfindungsgemaB her- 
gestellten Produkte konnen insbesondere als Teppi- 
che, Bodenmatten und Auskleidungen verwendet 
werden. Eine zur Durchfuhrung des Verfahrens ge- 
eignete Vorrichtung wird ebenfalls beschrieben. 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum einsei- 
tigen Beschichten von Flachengebilden aus unge- 
ordneten oder geordneten Fasern mit Kunststoff, 
eine Vorrichtung zur DurchfUhrung dieses Verfah- 
rens und die Verwendung der erhaltenen Verfah- 
rensprodukte. 

Zur Beschichtung von Faserflachengebilden 
mit Kunststoff sind eine Vielzahl von Verfahren und 
Vorrichtungen entwickelt worden. Dabei wird der 
Kunststoff als flussige Dispersion, Paste Oder L6- 
sung, als Schmelze Oder als Pulver aufgetragen. 
Eine Verbindung von Fasern und Kunststoff erfolgt 
in der Regel von oben auf die unten liegende 
Faserschicht. 

So gibt es Extrusionsbeschichtungsanlagen, 
die im wesentlichen aus einem Einschneckenextru- 
der mit Breitschlitzduse und einer Kaschiereinrtch- 
tung (Laminator) bestehen. Hierbei wird in einem 
Arbeitsgang der Film gebildet und die Kaschierung 
des noch zahflussigen Materials auf dem Trager 
durchgefUhrt. Dieses Verfahren ist fur unterschied- 
lichste Kunststoffe geeignet. Das Granulat wird im 
Extruder auf Schmelztemperatur erwarmt und tritt 
durch die Breitschlitzduse aus. Von dort lauft es 
auf das zu beschichtende Material und wird mit 
einer Walze unter Druck laminiert. Der Belag kann 
gegebenenfalls mit einem Muster, z.B. einem Waf- 
felmuster, versehen werden. Die Beschichtung von 
Papier mit Polyethylen wird mit diesem Verfahren 
praktiziert. Fur die Beschichtung von Faserflachen- 
gebilden ist dieses Verfahren weniger geeignet, da 
die Kunststoffschmelze in der Regel hier nicht mit 
einer Walze unter Druck auflaminiert werden kann. 
Dadurch ergeben sich zum einen keine glatten 
Oberflachen der Beschichtung und zum anderen 
ungleichmaBige Eindringtiefen in das Faserflachen- 
gebilde. Hinzu kommt, daB sich nach Austritt der 
Schmelze aus der Breitschlitzduse sofort eine dun- 
ne verfestigte Schicht bildet, die zu einer schiech- 
ten Verbundhaftung zwischen Faserflachengebilde 
und Kunststoff fuhrt Dariiber hinaus sind die Inve- 
stitionskosten fur eine derartige Extrusionsanlage 
verhaltnismafiig hoch. 

Ein weiteres bekanntes Beschichtungsverfah- 
ren ist das Kalandrieren. Es wird vorwiegend dazu 
benutzt, Papierbahnen mit geschlossenen Polyeth- 
ylenbahnen zu versehen. Kalanderanlagen sind Sy- 
steme aus zwei bis funf zueinander angeordneten, 
gegenlaufigen Walzen, an denen das zu beschich- 
tende Material vorbeigefuhrt wird. Dem Kalander 
nachgeschaltet sind Ku hi walzen und, falls erforder- 
lich, auch PrSgewalzen, die den Uberzug mit einem 
beliebigen Muster ausstatten. Voraussetzung zur 
Beschichtung mittels Kalander ist, daB das zu be- 
schichtende Material in sich eine teste Tragerbahn 
bildet, das sich um Walzen oder Umlenkrollen fOh- 
ren laBt. Dies© Voraussetzung erfullen aber nur 
wenige Faserflachengebilde. Lose geschUttete, ge- 


schnittene Oder verschrankte Fasern lassen sich 
nach diesem Verfahren nicht mit Kunststoff be- 
schichten, da sie keine Tragerbahn bilden. 

Beim Walzenschmelzverfahren werden Anlagen 

5 verwendel, bei denen rieselfahiger, thermoplasti- 
scher Kunststoff auf zwei beheizte Schmelzwalzen 
aufgegeben wird. Der durch die Walzen erwarmte 
Kunststoff bildet im Walzenspalt einen Wulst. 
Durch Friktion und eine geeignete Temperaturein- 

10 stellung wird der Kunststoff von einer dieser Wal- 
zen als dunner Film ubernommen, d.h. er lauft um 
sie herum. Das zu beschichtende Material wird an 
dieser Walze vorbeigefuhrt und ubernimmt seiner- 
seits den plastifizierten Kunststoff. Ober den Wal- 

75 zenspalt ist die Filmstarke regelbar. Der zunachst 
nur haftfest mit dem Trager verbundene Film muB 
dann wieder mit einer Kaschierwalze aus Gummi 
fester eingedruckt werden. Zur Erzielung hoherer 
Durchsatze kann das System auch aus mehreren 

20 Walzen bestehen. Generell eignet sich das Verfah- 
ren aber nur fur geringe Schichtstarken und hohe 
Abzugsgeschwindigkeiten. Fur Schichtstarken von 
mehreren Millimetern wie bei Ruckenbeschichtun- 
gen von als Teppich, FuBmatten usw. dienenden 

25 Faserflachengebilden muBten mehrere Kunststoff- 
bahnen nacheinander von mehreren Walzensyste- 
men aufgetragen werden. Im Prinzip ergeben sich 
die gleichen Nachteile wie bei der Extrusionsbe- 
schichtung. Die Investitionskosten liegen allerdings 

30 noch sehr viel hoher 

Weiterhin ist es bekannt, den Kunststoff als 
Losung, Paste oder Dispersion auf das Faserfla- 
chengebilde aufzubringen. Auch hier ergeben sich 
Schwierigkeiten bezuglich der Oberflachenbeschaf- 

35 fenheit der Beschichtung und der Eindringtiefe in 
das Faserflachengebilde. Aufierdem mussen Dis- 
persions- bzw. Losungsmittel nach dem Auftrag 
entfernt werden, was einen hohen Energieaufwand 
erfordert. Daruber hinaus sind Dispersions- bzw. 

40 Losungsmittel in aller Regel umweltbedenklich, so 
daB die erforderliche Entsorgung einen zusatzli- 
chen hohen verfahrenstechnischen Aufwand erfor- 
dert. 

Es ist auch moglich, thermoplastische Kunst- 
45 stoffe als Pulver direkt zu verarbeiten. Diese Me- 
thode wird vornehmlich bei Kunststoffen angewen- 
det, die sich bei Raumtemperatur nur schlecht Oder 
gar nicht in eine flussige Phase (Losung, Disper- 
sion, Paste) uberfuhren lassen. Zu diesen Kunst- 
50 stoffen gehoren beispielsweise Polyamide, weich- 
macherarmes Oder -freies Emulsions-PVC und die 
Polyolefine. Der Kunststoff kann durch Streuverfah- 
ren, Sintern, Wirbelsintern oder elektrostatische 
Spruhverfahren aufgebracht werden. Solche Pulver- 
55 Technologien sind besonders dort vorteilhaft, wo 
dicke Beschichtungen in einem einzigen Arbeits- 
gang aufgetragen werden sollen. Insbesondere 
kann die Kunststoffbeschichtung von Flachen oder 
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anderen Metallteilen nach diesem Vertahren erfol- 
gen. Metalle lassen sich fur die Beschichtung gut 
vorbereiten, indem die Teile mit Haftvermittlern ver- 
sehen werden oder zuvor sandgestrahit werden. 
Fur Faserflachengebilde ist dieses Vertahren unge- 
eignet, da der Pulverauftrag von oben auf das 
Faserflachengebilde erfolgt und somit ahnlich den 
zuvor beschriebenen Verfahren keine glatten Ober- 
flachen der Beschichtung und keine konstanten 
Eindringtiefen erzielt werden konnen. 

Die Beschichtung nach dem Sinterverfahren 
geschieht durch Aufrieseln des Pulvers oder Ver- 
wirbelung mit PreBluft (Wirbelsintern). Das zu be- 
schichtende Gut muB auf Temperaturen oberhalb 
der Schmelztemperatur des Kunststoff pulvers vor- 
geheizt werden, damit der Kunststoff anschmilzt. 
UberschOssiges Material wird mit einem Abstreifer 
bzw. einer Absaugung entfernt und die Kunststoff- 
schicht in einem anschlieBenden Durchlaufofen 
komplett aufgeschmolzen. Neben den bekannten 
Problemen der Oberflachenbeschaffenheit der Be- 
schichtung und der Eindringtiefe in das Faserfla- 
chengebilde ergeben sich weitere Schwierigkeiten 
dadurch, daB das zu beschichtende Gut im Ver- 
gleich zum Kunststoff eine hohe Warmekapazitat 
und thermische Stabilitat haben muB. Dies ist bei 
Faserfiachengebilden aus Natur- oder Chemiefa- 
sern in der Regel nicht der Fall. 

Das elektrostatische Spruhverfahren scheidet 
fur Faserflachengebilde von vornherein aus, da es 
sich nur fOr metallische Gegenstande eignet. Das 
Kunststoffpulver wird mit einer auf Potential ge- 
brachten Spruhpistole oder Duse aufgeschleudert. 
Das zu beschichtende Material muB entsprechend 
leitfahig sein, um geerdet werden zu konnen. 

Im Gegensatz zu den oben beschriebenen Ver- 
fahren ist es beispielsweise aus der Florteppichher- 
stellung bekannt, den Kunststoff von unten mit der 
dartiberliegenden Faserschicht zu verbinden. Das 
Fasermaterial wird dabei auf ein Kunststofftrager- 
material aufgebracht, das aus einer niedrig-visko- 
sen Losung, Paste, Dispersion oder einem Organo- 
sol von Kunststoff besteht. Dieses Tragermaterial 
selbst befindet sich wiederum auf einer Unterlage, 
z.B. einem Transportband, und kann durch GieBen 
oder mit verschiedenen Streich verfahren hergestellt 
werden. Besonders geeignet fur diese Vorgehens- 
weise ist PVC und zwar in Form von Plastisolen 
(streichfahige Pasten). PVC ist jedoch aus Umwelt- 
schutzgrunden bedenklich, da die Entsorgung zu 
Problemen fUhrt. Bei der Verbrennung von PVC 
fallen Stzendes, korrosives Chlorwasserstoffgas und 
andere gesundheitsschadliche Stoffe wie Dioxine 
an. Auch die Entsorgung auf Deponien ist proble- 
matisch, weil PVC-Plastisole erhebliche Mengen an 
Weichmachern enthalten und diese Weichmacher 
durch Ausschwitzen in die Umwelt entweichen und 
beispielsweise das Grundwasser gefahrden kon- 


nen. Es bestehen deshalb starke Bestrebungen auf 
den Einsatz von PVC zu verzichten und dafur an- 
dere, umweltfreundlichere Kunststoffe einzusetzen. 
Der Erfindung liegt dementsprechend die Auf- 
5 gabe zugrunde, das Beschichten von Faserflachen- 
gebilden mit Kunststoff so zu verbessern, daB Be- 
schichtungen mit hoher Oberflachenqualitat, gleich- 
mafiiger Eindringtiefe und guter Verbundhaftung er- 
halten werden. Gleichzeitig soli das Beschichten 
10 einfacher und kostensparender als bisher durch- 
fuhrbar sein. SchlieBlich soil das Beschichten mit 
umweltfreundlichen Kunststoffen durchfOhrbar sein, 
so daB auf den Einsatz von umweltbedenklichen 
Werkstoffen wie PVC verzichtet werden kann. 
75 Zur Losung dieser Aufgabe wird ein Verfahren 

zum einseitigen Beschichten von Flachengebilden 
aus ungeordneten oder geordneten Fasern mit 
Kunststoff vorgeschiagen, das dadurch gekenn- 
zeichnet ist, daB das Flachengebilde von oben auf 
20 eine Schicht aus Kunststoffteilchen, die sich auf 
einer ebenen Unterlage befindet, aufgebracht und 
gegebenenfalls in die Schicht eingedruckt wird, die 
Kunststoffteilchen dann durch Erwarmen geschmol-* 
zen werden und anschliefiend der sich dadurch 
25 gebildete Verbund aus Fasergebilde und Kunststoff 
abgekuhlt wird. 

Gegenstand der Erfindung ist ferner eine Vor- 
richtung zur Durchfuhrung des erfindungsgemaBen 
Verfahrens, die gekennzeichnet ist durch 
30 a) ein Transportband (1) zur Aufnahme der 
Schicht aus Kunststoffteilchen (14), 
b) eine Dosiervorrichtung (3) zur Aufbringung 
der Schicht aus Kunststoffteilchen (14) auf das$<- 
Transportband (1), 
35 c) eine Zufuhrungsvorrichtung (6) zur Aufbrin- 
gung des Faserflachengebildes (15) Oder die 
das Faserflachengebilde (15) bildenden Fasern 
auf die Schicht aus Kunststoffteilchen (14), 
d) eine Heizstrecke (7), 
40 e) eine KUhlstrecke (12) und 

f) eine Aufnahmevorrichtung (13) fur das einsei- 
tig beschichtete Faserflachengebilde (16). 
Gegenstand der Erfindung ist ferner die Ver- 
wendung der Produkte des erfindungsgemaBen 
45 Verfahrens ais Teppiche, Bodenmatten und Aus- 
kleidungen. 

Bevorzugte Ausfuhrungsformen und Vorteile 
der Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden 
Beschreibung und den Unteranspruchen. 

so Es hat sich uberraschend ergeben, daB mit der 

Erfindung gegenGber dem Stand der Technik kUr- 
zere Verarbeitungszeiten, ein verringerter Energie- 
aufwand und eine groBere Rezepturbreite bezOg- 
lich der Zusammensetzung der Kunststoffbeschich- 

55 tung moglich sind. Hinzu kommt, dafi die Lagerung 
der verwendeten Kunststoffpulver unproblematisch 
ist. SchlieBlich besitzen die erhaltenen Produkte in 
vielen Fallen bessere Eigenschaften als in her- 
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kommlicher Weise beschichtete FaserflSchengebil- 
de. 

Unter Flachengebilde aus ungeordneten Oder 
geordneten Fasern bzw. Faserflachengebilden wer- 
den Flachengebilde aus naturlichen Oder syntheti- 
schen Fasern verstanden, die eine durchlassige 
Oberfiache aufweisen, so dafi das Kunststoffpulver 
bzw. die durch Erwarmen erzeugte Kunststoff- 
schmetze in das Faserflachengebilde eindringen 
kann. 

Im folgenden soil die Erfindung unter Bezug- 
nahme auf die Figuren erlautert werden. Diese 
zeigen: 

Figur 1: eine schematische Darstellung des 
erfindungsgemaBen Verfahrens und 
der erfindungsgemaBen Vorrichtung 
zur Durchfuhrung des Verfahrens. 

Figur 2: eine Dosiervorrichtung zur Aufbrin- 
gung der Schicht aus Kunststoffteii- 
chen. 

Figur 3: eine weitere Dosiervorrichtung zur 
Aufbringung der Schicht aus Kunst- 
stoffteilchen. 
Das erfindungsgemafie Verfahren wird vorzugs- 
weise kontinuierlich durchgefuhrt (Figur 1). Dazu 
werden Kunststoffteiichen, vorzugsweise mit einer 
KorngroBe von 30 bis 500 urn, auf eine ebene 
Unterlage aufgebracht Als Unterlage eignet sich 
ein endloses Transportband (1), das iiber die An- 
triebsrolten (4) und (5) gefuhrt wird. Die Zufuhr der 
Kunststoffteiichen kann in beliebiger Weise erfol- 
gen. Besonders geeignet sind Dosiertrichter gemaB 
den Figuren 2 und 3. Der Dosiertrichter kann direkt 
auf die ebene Unterlage aufgesetzt werden und 
weist einen Fulltrichter (17) mit einer Vorderkante 
(18) auf. Die Vorderkante (18) des Dosiertrichters 
ist hohenverstellbar, um die Schichtdicke variieren 
zu konnen. Eine Regelung der Schuttmenge ent- 
fallt, da die Kunststoffteiichen auf das Transport- 
band (1) fallen und durch die Transportbandbewe- 
gung zwangsgefordert werden. Alternativ kann die 
Dosiervorrichtung eine genutete Dosierwalze (19) 
mit aufgesetztem Dosiertrichter (20) sein (Figur 3). 
Die Regelung der Schuttmenge erfolgt hier uber 
die Drehzahl der Walze und uber die Schieberstel- 
lung (Schieber nicht dargestellt). Es kann damit, 
wenn der Antrieb der Walze uber das Transport- 
band erfolgt, sehr genau dosiert werden. Dem Do- 
siertrichter ist ein Rake! (2, 22. 23) zur Vergleich- 
mafiigung der Schichtdicke des Kunststoffteilchen- 
bettes nachgeschaltet. 

Die Dicke der Schicht aus Kunststoffteiichen 
kann in Abhangigkeit vom Fasermaterial und dem 
Beschichtungszweck in weiten Grenzen variiert 
werden. Bei der Herstellung von Florteppichen und 
Bodenmatten aus geschnittenen Kokosfasern wer- 
den z.B. Schichtdicken von 1 bis 10 und vorzugs- 
weise 2 bis 4 mm verwendet. 


Nach Ausbildung der gleichmaSigen Schicht 
aus Kunststoffteiichen wird das Faserflachengebil- 
de aufgebracht. Der Vorteil dieser Verfahrens weise 
ist, dafi Walzen zur Egalisierung der Kunststoff- 

5 schicht nicht benotigt werden. Der maschinelle Auf- 
wand ist insgesamt weit geringer als bei alien bis- 
her bekannten Verfahren. 

Von Bedeutung ist die Beschaffenheit der 
Kunststoffteiichen. Die TeilchengroBe des Kunst- 

70 stoffes muB so gewahlt werden, daB ein gleichma- 
Biges Auftragen zu einer einheitlichen Schichtdicke 
mogltch ist. AuBerdem hangt die richtige Wahl der 
Kornung der Kunststoffteiichen auch davon ab, in 
welcher Form das Faserflachengebilde (Fasern, 

rs Gewebe, Gewirke, Filze usw.) aufgebracht wird. Es 
hat sich als vorteilhaft erwiesen, daB die Kunststoff- 
teiichen in ihrer Grofie so beschaffen sind, daB die 
Enden des einzubringenden Fasermaterials leicht 
eindringen konnen und sofort allseitig von Pulver 

20 umschlossen werden. Dies ist insbesondere bei 
KorngroBen im Bereich von 30 bis 500 um der 
Fall. 

Durch sein Eigengewicht liegt das Faserfla- 
chengebilde auf der Schicht aus Kunststoff auf und 

25 dringt gleichmafiig in dieses ein. Bei vielen Faser- 
flachengebilden hat es sich allerdings als gunstig 
erwiesen, das Faserflachengebilde nach seiner Auf- 
bringung auf die Schicht aus Kunststoffteiichen zu- 
satzlich durch eine Andruckvorrichtung (8) in das 

30 Kunststoffteilchenbett einzudrucken, so daB bei- 
spielsweise bei der Herstellung eines Florteppichs 
die Florfasern auf das Tragerband stoBen. 

Das Kunststoffteilchenbett mit dem eingedruck- 
ten Fasermaterial durchlauft dann eine Heizstrecke 

35 (7). Es wird vorzugsweise von unten geheizt, so 
daB das Kunststoffpulver aufschmilzt und die Fa- 
sern des aufgebrachten Faserflachengebildes von 
der Schmelze umschlossen werden. Die Erwar- 
mung kann iiber Kontaktplatten (9), die mit Ol oder 

40 elektrischen Widerstandselementen erwarmt wer- 
den, erfolgen. Die Erwarmung kann aber auch 
durch einen Ofen, der das Transportband um- 
schlieBt, durch Infrarotstrahler Oder bei polaren 
Kunstsstoffmaterialien durch ein Mikrowellenfeld er- 

45 folgen. 

Vor Ende der Heizstrecke (7), vorzugsweise 
nach 2/3 der Heizstrecke (7), wird das Fasermateri- 
al gegebenenfalls nochmals von einer zweiten An- 
druckvorrichtung (10) in das nun vollstandig oder 

so zumindest teilweise als Schmelze vorliegende 
Kunststoffbett gedrDckt. Dabei sind Andruckdauer 
und -kraft in AbhSngigkeit von dem zu beschich- 
tenden Fasermaterial und dem eingesetzten Kunst- 
stoffmaterial so zu wahlen, daB das Faserflachen- 

55 gebilde einerseits nicht aus der Schmelze zuruck- 
federt (Uberbruckung der relaxierenden viskoelasti- 
schen Verformung der Schmelze) und andererseits 
nicht durch eine zu groBe Andriickkraft beschadigt 
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wird. 

AnschlieSend durchlauft das Transportband (1) 
mit der Kunststoffschmelze und dem eingebetteten 
Fasermateriat eine Kuhlstrecke (12), die in der Re- 
gel kurzer als die Heizstrecke (7) ist. Im allgemei- 
nen ist die Kuhlstrecke etwa 1/4 bis 1/2 so lang wie 
die Heizstrecke. Die Kuhlung kann wieder mittels 
Kontaktpiatten (11) erfolgen, wobei die KOhlung der 
Kontaktplatten (11) durch Wasser erfoigt. Beim 
Durchlauf durch die Kuhlstrecke erstarrt die Kunst- 
stoffbeschichtung des Fasermaterials und erhalt 
die Stabilitat, um beispielweise von einem nachfol- 
genden Wickler (13) abgezogen und aufgewickelt 
zu werden. 

Falls gewUnscht, kann zur Erhohung der Guer- 
reiBfestigkeit der Kunststoffbeschichtung vor Auf- 
trag der Schicht aus Kunststoffteilchen kontinuier- 
lich eine Folie, ein Gewebe oder ein ahnliches, 
reiBfestes Flachengebilde auf die ebene Unterlage 
aufgebracht werden. Durch die Erwarmung in der 
Heizstrecke (7) und die anschlieBende Abkuhlung 
in der KOhlstrecke (12) erfoigt auch hier eine Ver- 
bundbildung mit dem Kunststoffbeschichtungsma- 
terial. 

In einer bevorzugten Ausfuhrungsform dienen 
das erfindungsgemaBe Verfahren und die erfin- 
dungsgemaBe Vorrichtung zur Herstellung eines 
Florteppichs. In diesem Fall ist die Zufuhrvorrich- 
tung (6) eine Vorrichtung zur Ausbildung eines 
Florstranges aus geschnittenen Florfasern, wie sie 
beispielsweise aus der DE-PS 24 10 710, auf deren 
Offenbarung hiermit Bezug genommen wird, be- 
kannt ist. Dabei ist es bevorzugt, daB die Andruck- 
vorrichtung (10) so ausgebildet ist, daB sie sich mit 
der gleichen Geschwindigkeit wie das Transport- 
band (1 ) bewegt, so daB die Florfasern nicht durch 
eine Relativbewegung zwischen Andruckvorrich- 
tung und Transportband aus der senkrechten Stel- 
lung verschoben werden. 

Die Andriickvorrichtung (10) wird, nachdem sie 
sich eine gewisse Zeit zusammen mit dem Trans- 
portband vorwarts bewegt hat, entgegen der Bewe- 
gungsrichtung des Transportbandes zuruckgefuhrt 
und steht dann wieder fur einen Oder mehrere 
Andruckvorgange zur Verfugung. Der Mechanis- 
mus fur die Bewegung der Andruckvorrichtung (10) 
ist in Figur 1 nicht dargestellt. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren eignet sich 
zur Beschichtung von Faserflachengebilden mit al- 
ien thermoplastischen Kunststoffen, die eine ausrei- 
chende thermische StabilitSt besitzen. Hierzu ge- 
horen beispielsweise Polyethylen hoher Dichte 
(HDPE), Polyethylen mittlerer Dichte (MDPE), Poly- 
ethylen niedriger Dichte (LDPE), Polypropylen 
(PP), Polyamid (PA), Polybutylentherephthalat 
(PBTP)), Polyethylentherephthalat (PETP), Poiyiso- 
butylen (PIB), Polytetrafluorethylen (PTFE), Polyvi- 
nylchlorid (PVC) und thermoplastisches Polyuret- 


han (TPU). Wie schon eingangs erwahnt, konnen 
erfindungsgemafi Kunststoffmaterialien verarbeitet 
werden, die weniger Umweltprobleme mit sich brin- 
gen als PVC. Besonders bevorzugt sind unter die- 

5 sem Gesichtspunkt Polyolefine. Hierbei handelt es 
sich um teilkristalline Thermoplaste. Sie sind ohne 
Zusatze physiologisch unbedenklich, chemisch gut 
bestandig und auflerdem preisgunstig. Sie lassen 
sich nach fast alien ublichen Verfahren der Kunst- 

io stoffverarbeitungstechnik verarbeiten. Von den Po- 
lyolefinen kommen hauptsachlich Polyethylen und 
Polypropylen zum Einsatz. Bodenmatten sollen bei- 
spielsweise ein weichelastisches Verhalten aufwei- 
sen. Da Polypropylen gegenuber Polyethylen eine 

75 hohere Steifigkeit, Harte und Festigkeit aufweist, 
wird Polyethylen fur derartige Produkte bevorzugt, 
wahrend Polypropylen fur steifere Florteppichpro- 
dukte zum Einsatz kommt. 

Zur Einstellung der Eigenschaften des fertigen 

20 beschichteten Faserflachengebildes konnen die 
eingesetzten Polyolefine wie Polyethylen dadurch 
modifiziert werden, daB Mischungen verschiedener 
Polyolefine und gegebenenfalls Additive eingesetzt 
werden. Die Rezeptur des Kunststoffpulvers kann 

25 also in weiten Grenzen variiert werden, wobei ein 
weiterer Vorteil darin besteht, daB einfach Pulver 
von verschiedenen Polyolefinen und gegebenen- 
falls Additiven miteinander gemischt und in Form 
dieser Mischung verwendet werden konnen, ohne 

30 daB zuvor eine Homogenisierung durch gemeinsa- 
mes Aufschmelzen und Durchmischen erfolgen 
muB. 

Bei der Herstellung von Florteppichen bzw. Bo.-^ . 
denmatten besteht ein bevorzugtes Flormaterial 

35 aus geschnittenen Kokosfasern. Um die fur Flortep- 
piche und Bodenmatten aus Kokosfasern ge- 
wtinschten Eigenschaften wie Noppenfestigkeit, 
Kaltefestigkeit, QuerreiBfestigkeit und Flexibility zu 
erzielen, hat es sich als vorteilhaft erwiesen, wenn 

40 als Kunststoffbeschichtungsmaterial eine Mischung 
aus Polyolefin wie Polyethylen und einem durch 
"innere Weichmachung" modifizierten Polyolefin 
wie Polyethylen verwendet wird. Bei der inneren 
Weichmachung handelt es sich um einen Vorgang, 

45 der in den molekularen Aufbau des Polyolefins 
eingreift. So ist Polyethylen ein teilkristalliner 
Kunststoff, bei dem die Eigenschaften wie Harte, 
Steifigkeit und Zahigkeit durch den Kr i stall initats- 
grad bestimmt werden. Sollen diese Eigenschaften 

so verandert werden, so muB die Kristallinitat beein- 
fluBt werden. Sinnvoll ist nur eine Verminderung 
der kristallinen Anteile im Polyethylen. Diese Ver- 
minderung kann durch Copolymerisation erreicht 
werden. Das Copolymerisat ist ein Polymer, das 

55 aus zwei oder mehr verschiedenen Grundbaustei- 
nen aufgebaut ist. Durch Copolymerisation lassen 
sich die Eigenschaften von hochmolekularen Stof- 
fen oft in weiten Grenzen variieren. Es werden 
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Storstellen in die Methylenkettenstruktur des Poly- 
ethylens eingefugt, so daB diese Kettenstruktur in 
Abschnitte begrenzter Kristallisierbarkeit aufgeteilt 
wird. Durch diese Verringerung der Kristallinitat 
wird die Schmelztemperatur zu niedrigeren Tempe- 
raturen hin verschoben. Durch die Copolymerisa- 
tion des Ethylens mit geringen Mengen von Propy- 
len, Buten-1 , Vinyiacetat Oder Acrylsaureester wer- 
den polyethylenahnliche Produkte gewonnen, die 
im wesentlichen ahnliche Eigenschaften wie mehr 
oder weniger verzweigte Polyethylene haben. Die 
Storung der Kristallinitat ist primar abhangig von 
der Zahl der eingefuhrten Verzweigungsstellen und 
sekundar von der Lange der Seitengruppe. 

Gegenuber Polyethylen weisen die Copolyme- 
risate des Ethylens etwas geringere Dichten auf. 
Sie unterscheiden sich von Polyethylen durch ver- 
ringerte Harte, hohere Flexibility hdhere Schlagfe- 
stigkeit auch bei sehr niedrigen Temperaturen, er- 
hohte Bestandigkeit gegen SpannungsriBkorrosion, 
erhohte Fullstoffvertraglichkeit, verbesserte Trans- 
parenz, gesteigerte Permeabilitat und Quellbarkeit. 

Als bei der Verarbeitung von Kokosfasern zur 
Herstellung von Florteppichen und Bodenmatten 
geeignete Copolymere haben sich solche aus Eth- 
ylen und Propylen sowie aus Ethylen und Carbox- 
ylgruppen enthaltenden ungesattigten Verbindun- 
gen wie Acrylsaure erwiesen. Alternativ zur Copoly- 
merisation konnen Carboxylsauregruppen auch in 
bekannter Weise durch Aufpfropfen in die Polyeth- 
ylenstruktur eingebracht werden. 

Besonders vorteilhaft fur die Herstellung von 
Florteppichen und Bodenmatten aus Kokosfasern 
sind Polyethylene niedriger Dichte (LDPE), die Car- 
boxylsauregruppen enthalten, insbesondere durch 
Copoly merisation mit Butylacrylestern, Acrylaten, 
Acrylsaure und Vinyiacetat, wobei letzteres aus Ko- 
stengrunden bevorzugt eingesetzt wird. Gut geeig- 
net sind im Handel erhaltliche Ethylencopolymeri- 
sate, die neben Acrylsaure n-Butylacryiestergrup- 
pen enthalten. Vorzugsweise liegt der Gehalt an 
Carboxylsauregruppen im Bereich von 10 bis 30 
Gew.%. 

Weiterhin hat es sich als vorteilhaft erwiesen, 
Kunststoffpulvern auf Basis von Polyolefinen Gleit- 
mittel zuzusetzen. Diese dienen zur Erhohung der 
FfieBfahigkeit und zur Erzielung glatter Oberfla- 
chen. Besonders geeignet sind kurzkettige Kohlen- 
wasserstoffe wie Paraffine, Wachse und Stearate 
(einschlieSlich Stearin), vorzugsweise mit Schmelz- 
punkten im Bereich von 60 bis 150'C. Sie werden 
vorzugsweise in einer auf das Kunststoffpulver be- 
zogenen Menge von bis zu 10 Gew.% eingesetzt. 

Weitere geeignete Additive sind als Vernet- 
zungsmittel dienende Epoxidharze, die die Tempe- 
raturstabilitat der Beschichtung durch partielle Ver- 
netzungsstellen verbessern. AuBerdem konnen 
FUHstoffe zum Pigmentieren eingesetzt werden. Bei 


bestimmten Anwendungen hat sich auch die Mit- 
verwendung von Treibmitteln als gOnstig erwiesen, 
um die Dichte der Beschichtung und damit das 
Gewicht des beschichteten Faserflachengebildes 

5 zu erniedrigen. 

Wie schon erwahnt, werden die fur die Be- 
schichtung verwendeten Kunststoffmaterialien und 
Additive in Form einer Pulvermischung eingesetzt. 
Bei der Herstellung von Florteppichen und Boden- 

io matten aus Kokosfasern haben sich Mischungen 
aus Polyethylenen niedriger Dichte und sauremodi- 
fizierten Polyethylenen niedriger Dichte, die zu ei- 
nem Gesamtsauregehalt von 10 bis 30 Gew.% 
fuhren, als besonders brauchbar erwiesen. Daruber 

15 hinaus hat die Zugabe der oben erwahnten Gleit- 
mittel zu guten Ergebnissen gefuhrt Mit diesem als 
Pulvermischung verwendeten Kunststoffmaterial 
werden Florteppiche bzw. Bodenmatten mit ausge- 
zeichneten Eigenschaften erhalten, die die Eigen- 

20 schaften von bisher ublichen Produkten mit PVC- 
Ruckenbeschichtung zum Teil deutlich ubertreffen. 
Dies gilt insbesondere fur die ReiBdehnung und die 
Kaltefestigkeit (siehe das nachfolgende Beispiel). 
Die Erfindung kann in vorteilhafter Weise zur 

25 einseitigen Kunststoffbeschichtung von praktisch al- 
ien Faserflachengebilden wie Geweben, Gewirken, 
Filzen oder Vliesen eingesetzt werden. Die zu be- 
schichtenden Faserflachengebilde konnen daruber 
hinaus aus verschrankten Fasern (gewebte Velour- 

30 ware und/oder getuftete Velourware) aufgebaut 
sein. Besonders vorteilhaft ist die Erfindung bei 
Faserflachengebilden aus lose geschutteten Fasern 
ohne Orientierung Oder aus Fasern, die zuvor ge- 
schnitten und senkrecht auf die Unterlage aufge- 

35 bracht werden (siehe z.B. DE-PS 24 10 710 und 
DE-OS 37 27 474). Die erfindungsgemaB erhatte- 
nen Produkte, insbesondere aus geschnittenen Ko- 
kosfasern, konnen als Teppiche, Bodenmatten 
(FuBmatten) und Auskleidungen (z.B. im Automobil- 

40 bau) verwendet werden. In diesen Fallen betragt 
die Beschichtungsstarke in der Regel mehrere Mil- 
limeter, was im Gegensatz zur Erfindung bei vorbe- 
kannten Beschichtung sverfahren groBe Probleme 
bereitet (siehe oben). Durch die Verwendbarkeit 

45 von Kunststoffen wie Polyethylen ergeben sich bei 
diesen Produkten Ruckenbeschichtungen mit stark 
verbesserten mechanischen Eigenschaften gegen- 
uber entsprechenden Produkten des Standes der 
Technik, so da8 unter Umstanden hohere Material- 

50 kosten dadurch ausgeglichen werden konnen, daB 
die Ruckenbeschichtung im Vergleich zu vorbe- 
kannten Ruckenbeschichtungen auf Basis von PVC 
dUnner ausgebildet wird, ohne daB damit eine Qua- 
litatsverminderung eintritt. 

55 
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Beispiel 

Es wurde eine homogene Putvermischung aus 
25 Gew.% Polyethylen niedriger Dichte mit einem 
Schmelzindex MFI 190/2,16 von 17 bis 22 (g/10 
min), 62,5 Gew.% eines 12% Acrylsaure enthalten- 
den Ethyiencopolymerisats niedriger Dichte, das 
neben Acrylsaure auch n-Butylacrylestergruppen 
enthalt und einen Schmelzindex MFI 190/2,16 von 
6 bis 8 (g/10 min) aufweist, und 12,5 Gew.% Stea- 
rin hergestellt. Dieses Pulver wurde auf ein Trans- 
portband aufgebracht. Die Pulverschichtstarke wur- 
de mit Hilfe eines Rakels auf 7,5 mm eingestellt 
Die Geschwindigkeit des Transportbandes betrug 
0,98 m/min. Mit Hilfe der aus der DE-PS 24 10 710 
bekannten Vorrichtung wurde ein Kokosfaserstrang 
aus geschnittenen Kokosfasern auf die Pulver- 
schicht aufgebracht. Das Transportband durchlief 
dann eine Heizstrecke von 18 m Lange, wobei die 
Erwarmung von unten durch Heizplatten erfolgte, 
die eine Temperatur von 171 *C aufwiesen. Die 
Pulvermischung schmolz vollstandig auf. Anschlie- 
Bend durchlief das Transportband eine 3 m lange 
Kuhlzone mit wassergekuhlten Kontaktplatten. Am 
Ende der Kuhlstrecke betrug die Temperatur des 
Kunststoffmaterials 60 • C. 

Wie oben im Zusammenhang mit der erfin- 
dungsgemaBen Vorrichtung beschrieben, wurde 
das Faserflachengebilde sowohl vor der Heizstrek- 
ke als auch innerhalb der Heizstrecke mit geeigne- 
ten Vorrichtungen an die Pulverschicht bzw. die 
Schmelze angedruckt. 

Aus dem so hergestellten beschichteten Faser- 
flachengebilde wurden Bodenmatten geschnitten. 
Diese besaBen ausgezeichnete mechanische Ei- 
genschaften einschlieBiich einer guten Noppenfe- 
stigkeit und waren den in herkommlicher Weise 
hergestellten Bodenmatten vollig gleichwertig und 
bezuglich einiger Eigenschaften sogar uberlegen. 
Stark verbessert gegenuber herkommlichen Bo- 
denmatten mit PVC-Ruckenbeschichtung waren 
insbesondere die Rutschfestigkeit und die Kaltefe- 
stigkeit. 

Patentanspruche 

1. Verfahren zum einseitigen Beschichten von 
Flachengebilden aus ungeordneten Oder ge- 
ordneten Fasern mit Kunststoff, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Flachengebilde von 
oben auf eine Schicht aus Kunststoffteilchen, 
die sich auf einer ebenen Unterlage befindet, 
aufgebracht und gegebenenfalls in die Schicht 
eingedruckt wird, die Kunststoffteilchen dann 
durch Erwarmen geschmolzen werden und an- 
schlieBend der sich dadurch gebildete Verbund 
aus Faserflachengebilde und Kunststoff abge- 
kOhlt wird. 


2. Verfahren nach Anspruch 1, bei dem die 
Schicht aus Kunststoffteilchen eine Dicke von 
1 bis 10 mm besitzt. 

5 3. Verfahren nach Anspruch 1 Oder 2, bei dem 
das Faserflachengebilde ein Gewebe, ein Filz 
oder ein Vlies ist Oder aus verschrankten Fa- 
sern aufgebaut ist oder aus lose geschutteten 
Fasern ohne Orientierung oder aus Fasern be- 

10 stent, die zuvor geschnitten und senkrecht zur 

Unterlage in die Schicht aus Kunststoffteilchen 
eingebracht werden. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
75 bei dem die Kunststoffteilchen aus Polyolefi- 

nen bestehen. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
bei dem die TeilchengroBe der Kunststoffteil- 

20 chen 30 bis 500 urn betragt 

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, bei dem das Faserflachengebilde 
wahrend des Erwarmens in die Schicht aus 

25 Kunststoffteilchen eingedruckt wird. 

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, bei dem das Faserflachengebilde aus 
Kokosfasern besteht, die zuvor geschnitten 

30 worden sind und senkrecht zur Unterlage in 

die Schicht aus Kunststoffteilchen eingebracht 
werden. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, bei dem die 
35 Kunststoffteilchen aus einer Pulvermischung 

aus Polyethylen und durch innere Weichma- 
chung modifiziertem Polyethylen bestehen. 

9. Verfahren nach Anspruch 8, bei dem die 
40 Kunststoffteilchen aus einer Pulvermischung 

von Polyethylen niedriger Dichte und carbon- 
sauremodifizierten Polyethylenen niedriger 
Dichte bestehen. 

45 10. Verfahren nach Anspruch 8 oder 9, bei dem 
der Pulvermischung Gleitmittel, insbesondere 
in Form von kurzkettigen Kohlenwasserstoffen 
zugesetzt werden. 

so 11. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 
gemSB Anspruch 1 , gekennzeichnet durch 

a) ein Transportband (1) zur Aufnahme der 
Schicht aus Kunststoffteilchen (14), 

b) eine Dosiervorrichtung (3) zur Aufbrin- 
55 gung der Schicht aus Kunststoffteilchen 

(14), 

c) eine ZufOhrungsvorrichtung (6) zur Auf- 
bringung des Faserflachengebildes (15) 
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Oder die das FaserflSchengebilde (15) bil- 
denden Fasern auf die Schicht aus Kunst- 
stoffteilchen (14), 

d) eine Heizstrecke (7), 

e) eine Kuhlstrecke (12) und 5 

f) eine Aufnahmevorrichtung (13) fur das 
einseitig beschichtete Faserflachengebilde 
(16). 

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, bei der es sich io 
bei der Dosiervorrichtung (3) urn einen Dosiert- 
richter mit einem Fulltrichter (17) und einer 
hohenverstellbaren Vorderkante (18) handelt. 

13- Vorrichtung nach Anspruch 11, bei der die 75 
Dosiervorrichtung (3) eine genutete Dosierwat- 
ze (19) mit aufgesetztem Fulltrichter (20) ist. 

14. Vorrichtung nach einem der Anspruche 11 bis 

13, bei der der Dosiervorrichtung (3) ein Rakel 20 
(2, 22, 23) nachgeschaltet ist. 

15. Vorrichtung nach einem der Anspruche 11 bis 

14, die eine Andruckvorrichtung (8) zwischen 
Zufuhrungsvorrichtung (6) und Heizstrecke (7) 25 
aufweist. 

16. Vorrichtung nach einem der Anspruche 11 bis 

15, bei der innerhalb der Heizstrecke eine An- 
druckvorrichtung (10) angeordnet ist. 30 

17. Vorrichtung nach Anspruch 16, bei der die 
Andruckvorrichtung (10) vor dem Ende der 
Heizstrecke (7) und vorzugsweise nach 2/3 der 
Heizstrecke (7) angeordnet ist. 35 

18. Verwendung von nach dem Verfahren gemafi 
einem der Anspruche 1 bis 10 hergestellten, 
einseitig mit Kunststoff beschichteten Faserfla- 
chengebilden als Teppiche, Bodenmatten und 40 
Auskleidungen. 


45 
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© Es wird ein Verfahren zum einseitigen Beschich- 
ten von Flachengebilden aus ungeordneten oder ge- 
ordneten Fasern mit Kunststoff beschrieben, das da- 
durch gekennzeichnet ist, daS das Flachengebilde 
von oben auf eine Schicht aus Kunststoffteilchen, die 
sich auf einer ebenen Unterlage befindet, aufge- 
bracht und gegebenenfalls in die Schicht einge- 
druckt wird, die Kunststoffteilchen dann durch Erwar- 
men geschmolzen werden und anschlieBend der 
sich dadurch gebildete Verbund aus Faserflachenge- 
bilde und Kunststoff abgekuhlt wird. Das neue Ver- 
fahren liefert Beschichtungen mit hoher Oberfiachen- 
qualitat, gleichmafiiger Eindringtiefe und guter Ver- 


Figur i 


bundhaftung. Es gestattet die Verwendung von urn- 
weltfreundlichen Kunststoffen, so daB auf den Ein- 
satz von PVC verzichtet werden kann. Besonders 
geeignet ist das Verfahren fur Faserflachengebilde 
aus lose geschutteten Fasern ohne Orientierung 
oder aus Fasern, die zuvor geschnitten und senk- 
recht zur Unterlage in die Schicht aus Kunststoffteil- 
chen eingebracht werden. Die erfindungsgemaB her- 
gestellten Produkte konnen insbesondere als Teppi- 
che, Bodenmatten und Auskleidungen verwendet 
werden. Eine zur Durchfuhrung des Verfahrens ge- 
eignete Vorrichtung wird ebenfalls beschrieben. 
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